Document made available under the 
Patent Cooperation Treaty (PCT) 



International application number: PCT7EP05/001 141 
International filing date: 04 February 2005 (04.02.2005) 

Document type: Certified copy of priority document 

Document details: Country/Office: EP 

Number: 04002768.2 

Filing date: 09 February 2004 (09.02.2004) 



Date of receipt at the International Bureau: 10 March 2005 (10.03.2005) 



Remark: Priority document submitted or transmitted to the International Bureau in 
compliance with Rule 17.1(a) or (b) 




World Intellectual Property Organization (WIPO) - Geneva, Switzerland 
Organisation Mondiale de la Propriete Intellectuelle (OMPI) - Geneve, Suisse 



PCT/EP 2005 / 0 0 1 1 4 1 



Europaisches 
Patentamt 



European 
Patent Office 



Office europeen 
des brevets 



Bescheinigung Certificate 



Attestation 



Die angehefteten Unterla- 
gen stimmen mit der 
ursprQnglich eingereichten 
Fassung der auf dem nach- 
sten Blatt bezeichneten 
europaischen Patentanmel- 
dung uberein. 



The attached documents Les documents fixes a 
are exact copies of the cette attestation sont 
European patent application conformes a fa version 
described on the following initialement deposee de 
page, as originally filed. la demande de brevet 

europeen specifiee a la 
page suivante. 



Patentanmeldung Nr. Patent application No. Demande de brevet n° 

04002768.2 



Der President des Europaischen Patentamts; 
Im Auftrag 

For the President of the European Patent Office 

Le President de TOffice europeen des brevets 
p.o. 



RCvanDijk 



EPA/EPO/OEB Form 1014.1 - 02.2000 7001014 



1 

I 

: 

ill 



Europaisches 
Patentamt 



European 
Patent Office 



Office europeen 
des brevets 



Anmeldung Nr: 

Application no.: 04002768.2 
Demande no: 



Annie Ide tag: 

Date of filing: 09.02.04 
Date de de*pot: 



Anmelder/Appl 1cant( s)/Demandeur( s): 

FORBO-GIUBIASCO SA 
Via Industrie 16 
6512 Giubiasco 
SUISSE 



Bezelchnung der Erf 1ndung/Tltle of the 1 nventl pn/T1 tre de l 1 Invention: 
(Falls die Bezelchnung der Erflndung nlcht angegeben 1st, slehe Beschrel bung. 
If no title 1s shown please refer to the description. 
S1 aucun tltre n'est Indlque" se referer a la description.) 

Flachiges Belagsmaterial aus Kunststoff 

In Anspruch genommene Pr1or1at(en) / Priori ty(les) claimed /Priori te"(s) 
revend1qu£e( s) 

Staat/Tag/Aktenze1chen/State/Date/Fll e no./Pays/Date/Nume>o de d£pot: 



Internationale Patentkl assl f 1 katl on/International Patent Classification/ 
Classification Internationale des brevets: 

C08K/ 



Am Anmeldetag benannte Vertrags taa ten/Con tractl ng states designated at date of 
flHng/Etats contractants designees lors du depot: 

AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR HU IE IT LU MC NL 
PT RO SE SI SK TR LI 



04002768. 2 

EPA/EP0/0EB Form 1014.2 - 01.2000 7001014 



2 



: 



| 



1 



1 



!!:;! 
II 



EPO - Munich 
79 

OA Feb. 2004 

Die Erfindung betrifft ein flachiges Belagsmaterial fur 
Bodenbelage, das einen oder mehrere thermoplastische 
Kunststoffe und einen oder mehrere Fullstoffe enthalt, 

Flachige Belagsmaterialien, die Kunststoff enthalten, 
5 werden hauptsachlich in Innenraumen als Wand-, Boden- und 
Nutzbelage verwendet. Sie werden in Form von Platten oder 
Bahnen hergestellt und verlegt. 

In WO 97/42260 wird ein flachiges Belagsmaterial 
beschrieben, das einen thermoplastischen Kunststoff und 

10 ein Flexibilisierungsmittel enthalt, wobei das 

Flexibilisierungsmittel weitere thermoplastische 

Kunststoff e, Polymere und Phthalate umfasst. Der 
thermoplastische Kunststoff ist ein amorphes Copolymerisat 
von Terephthalsaure mit Ethylenglykol und einem 

15 substituierten Dialkohol. Als Flexibilisierungsmittel 
wurde unter anderem ein Styrol/Butadien/Styrol-Copolymer 
(SBS) eingesetzt. Dieses in der WO 97/42260 beschriebene 
Belagsmaterial stellt eine gute Alternative zu PVC-Belagen 
dar. Bei der Herstellung des Belagsmaterials unter 

20 Standardbedingungen wurde jedoch f estgestellt , dass eine 
Versprodung stattfindet, die die Qualitat des Endproduktes 
stark beeintrachtigt . Urn das Problem zu umgehen wurde ein 
ausserst aufwendiges, kostenintensives aber schonendes 
Verfahren eingesetzt, sodass die Versprodung unterblieben 

25 ist. 

Oberdies machten sich die in WO 97/42260 beschriebenen 
Paraffinole und Phthalate, die ebenfalls als 
Flexibilisierungsmittel eingesetzt wurden, durch 

Migration, auch als sogenanntes Ausschwitzen bezeichnet an 
30 die Oberflache des Belagsmaterials negativ bemerkbar. 
Infolge des Ausschwitzens entstand ein Oberf lachenbelag, 
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der eine Verklebung mit herkommlichen handelsublichen 
Klebstoffen verunmoglichte . Eine solche war nur mit 
speziellen Qualitaten moglich. Zur Herstellung der 
Belagsplatten wird das Ausgangsmaterial zu einem Block 
5 verpresst, der anschliessend schichtweise geschnitten 
wird- Dabei wurde f estgestellt , dass das Belagsmaterial 
bei den fur den Schneidprozess erf orderlichen Temperaturen 
besonders anfallig auf bleibende Deformation ist. 

Aufgabe der vorliegenden Erf indung war es nun, ein 
10 flachiges Belagsmaterial bereitzustellen, das einfach 
herzustellen ist. Oberdies soil es resistent sein gegen 
Def ormationen, die durch thermische Beanspruchung wahrend 
des Schneidprozesses entstehen. 

Die Aufgabe wird durch die Merkmale gemass Anspruch 1 
15 gelost . Bevorzugte Ausf uhrungsf ormen der Erf indung sind 
Gegenstand der abhangigen Anspriiche, auf die hier Bezug 
genommen wird. 

Der Gehalt von mindestens 5 Gew.% eines thermoplastischen 
Polyurethan-Elastomers ftihrt dazu, dass f lachige 

20 Belagsmaterialien auf bestehenden Anlagen hergestellt 
werden konnen. Die Ausgangsmaterialien werden zu einem 
Block unter Warmeeinwirkung verpresst, der anschliessend 
schichtweise zu Belagsplatten geschnitten wird. Der 
Pressvorgang kann in einem grossen Shore D-Hartebereich 

25 durchgefuhrt werden, ohne dass es zu einer Versprodung des 
Blocks Oder der Belagsplatten kommt. Der fur die schonende 
Verarbeitung erf orderliche Mehraufwand, der in Anwesenheit 
des Styrol/Butadien/Styrol Copolymers notwendig war, kann 
vermieden werden. Damit wird das Herstellungsverf ahren 

30 schneller und billiger. Durch die Eigenschaf ten des 
thermoplastischen Polyurethan-Elastomers kann auf 
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Paraffinol und Phthalate ganz oder teilweise verzichtet 
werden. Dies hat zur Folge, dass ein Ausschwitzen der 
Substanzen, das heisst, eine Migration an die Oberflache 
der fertigen Belagsplatte, unterbleibt. 

5 Uberraschenderweise wurde f estgestellt , dass der mit dem 
erf indungsgemassen Belagsmaterial hergestellte Block eine 
sehr hohe Temperaturtoleranz fur den Schneidvorgang 
aufweist, da das Belagsmaterial reversibel verformt wird. 

Das erf indungsgemasse Belagsmaterial enthalt die 
10 erwunschten mechanischen Eigenschaf ten wie ausreichende 
Flexibilitat und Elastizitat. Uberdies quietscht das 
geruchsneutrale Belagsmaterial beim Begehen nicht. Dadurch 
wird es besonders bevorzugt im Innenbereich verwendet, 
beispielsweise in Spitalern und in Buroraumen. 

15 In einer bevorzugten Ausf uhrungsart ist der im flachigen 
Belagsmaterial enthaltene Fullstoff ausgewahlt aus der 
Gruppe von Calciumcarbonat , beschichtetem Calciumcarbonat , 
Titandioxid, Aluminiumsilikat F Kaolin. Talk und 
Aluminiumhydroxid oder Mischungen davon. 

20 In einer besonders bevorzugten Ausf iihrungsf orm weist das 
flachige Belagsmaterial neben dem thermoplastischen 
Polyurethan-Elastomer und dem Fullstoff mindestens einen 
weiteren thermoplastischen Kunststof f auf , der eine 
Tragerfunktion ausiibt, indem er die mechanischen 

25 Eigenschaf ten in einem weiten Temperaturbereich reguliert, 
und mit dem thermoplastischen Polyurethan-Elastomer 
kompatibel ist. Vorzugsweise ist ein solcher 
thermoplastischer Kunststof f zumindest teilweise amorph. 
Ein amorphes Polykondensat aus Terephthalsaure mit zwei 

30 Glykolen hat sich als besonders geeignet erwiesen, da 
damit erwunschte Eigenschaf ten bezuglich Kompatibilitat 

A15078EP/06. 02.2004 Hf 



- 4 - 



mechanischem Verhalten und chemischer Bestandigkeit 
erreicht worden sind. Bevorzugt sind die Glykole 
ausgewahlt aus der Gruppe von Ethylenglykol und 
Cyclohexandimethanol oder ahnlichen Glykolen. 

5 Urn die Ausgangsmaterialien besser verarbeiten zu konnen 
und die Qualitat der Endprodukte zu erhohen, konnen dem 
Belagsmaterial tiberdies Hilf smittel wie Gleitmittel, 
Antistatika, UV-Schut zmittel und Mischungen davon 
zugegeben werden. 

10 Bevorzugte Gleitmittel sind zum Beispiel Calciumstearat , 
Polyester langkettiger Fettsauren oder Olsaureamid. Auch 
kommen solche auf Polymethylacrylatbasis in Frage. 

Fur einen besseren Langzeitschutz haben sich UV- 
Schutzmittel wie sterisch gehinderte 

15 Aminlichtstabilisatoren (HALS) oder Benzotriazol-UV- 
Absorber und phenolische Antioxydantien als besonders 
wirksam erwiesen. 

In einer besonders bevorzugten Aus fuhrungs form enthalt das 
flachige Belagsmaterial 5 bis 50 Gew.% des 
20 thermoplastischen Polyurethanelastomers r bis zu 25 Gew.% 
des Polykondensates von Terephthalsaure mit Ethylenglykol, 
40 bis 70 Gew.% Fullstoffe und 1 bis 5 Gew.% Hilf smittel. 

In einer weiteren bevorzugten Ausf uhrungsf orm enthalt das 
flachige Belagsmaterial leitfahige Substanzen. Solche sind 
25 in EP 08 69217 beschrieben, auf die hier Bezug genommen 
wird. Elektrisch leitende Belagsmaterialien sind besonders 
fur den Einsatz in Laboratories EDV-Raumen und 
Operationssalen geeignet . 
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Mit dem Einsatz geeigneter Pigments ist es moglich, eine 
dem Anwendungszweck angepasste Variation von Farben und 
Dessinstrukturen im Belagsmaterial zu erzielen. 

Zur Herstellung des flachigen Belagsmaterials wird das 
5 Polyurethan-Elastomer und gegebenenf alls weitere 
thermoplastische Kunststoffe, die in Form von Granulaten, 
Chips Oder Schnitzel vorliegen konnen, sowie Fiillstoffe 
vermengt und bei erhohter Temperatur verpresst. Die 
Granulate, Chips oder Schnitzel weisen gegebenenf alls 

10 einen leitfahigen Oberzug auf. Nach dem Verpressen wird 
ein naherungsweise homogener Block erhalten. Falls 
Partikel mit leitfahigem Uberzug eingesetzt wurd'en, ist 
der Block von gleichmassig verteilten diinnen leitfahigen 
Schichten durchsetzt. Der Block wird anschliessend in 

15 Einzelplatten gespalten, die je nach Anwendungsart noch 
bearbeitet, beispielsweise geschliffen werden konnen. Im 
Gegensatz zu Einzelplatten mit Styrol-Butadien- 
Copolymerisatien, deren Material auf dem Schleif papier 
kleben blieb, was zum haufigen Ersetzen denselben fuhrte, 

20 lasst sich die Oberflache des erf indungsgemassen 
Belagsmaterials ausgesprochen gut schleifen, ohne dass 
Schleifpapier an der Oberflache hangen bleibt . Dadurch 
kann das Belagsmaterial schneller bearbeitet werden und 
der Herstellungsprozess muss seltener unterbrochen werden. 

25 Da fur das erf indungsgemasse Belagsmaterial geeignete 
Pressparameter (beispielsweise 25' , 150 °C bis 170°C bei 45 
bar; 20 ' , 1000°C-120°C bei 45 bar) angewendet werden 
konnen, bei denen das Fliessverhalten der Chips wahrend 
des Verpressprozesses im Block konstant gehalten wird, 

30 werden die spezif ikationskonf ormen elektrischen 

Widerstandswerte fur alle Einzelplatten erreicht. Als 
geeignete Pressparameter konnen beispielsweise die 
folgenden angewendet werden: 25 Minuten bei 150°-170°C und 
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45 bar, 20 Minuten bei 100°-12Q°C und 45 bar. In einer 
besonders bevorzugten Ausf uhrungsart werden die 
Einzelplatten mit einem leitenden Netzaufdruck versehen, 
wie dies in EP-A-0869217 beschrieben wird. 

5 Das erfindungsgemasse Belagsmaterial lasst sich sehr 
einfach verkleben beispielsweise mit den handelsublichen 
Acrylharzdispersionsklebern . Oberdies wurde 

uberraschenderweise f estgestellt , dass die Verlegung des 
erfindungsgemassen Belagsmaterials weitgehend unabhangig 
10 von der Umgebungstemperatur ist. Das heisst, dass die 
Belagsplatten sowohl im Winter als auch im Sommer sowie 
bei den unterschiedlichsten klimatischen Bedingungen 
problemlos verlegt werden konnen. 

Das erfindungsgemasse flachige Belagsmaterial wird 
15 vorzugsweise als Nutzbelag, insbesondere als Bodenbelag, 
verwendet. Es kann aber auch gut in Sportanlagen 
eingesetzt werden. 

Beispiele 

Die nachf olgenden Beispiele zeigen Zusammenset zungen des 
20 erfindungsgemassen Belagsmaterials. Die Belagsmaterialien 
mit den Zusammenset zungen der Beispiele 3 und 7 haben sich 
als besonders geeignet herausgestellt . 



Massen- %-Anteil 
an tell 

0.0 0.0 

Thermoplastisch.es 
Polyurethan-Elastomer 
30 (Elastollan Typ S der Firma Elastogran GmbH 
bestehend aus einem Polyurethanblock 
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(Hartsegment) und einem Polyesterblock 
Weichsegment ) ) 4 6.9 



44.0 



Fvillstoff : Calciumcarbonat mit mindestens 
5 4.75% Titandioxid 57.2 53.7 

Hilfsmittel wie Gleitmittel (Calciumstearat ) , 
Antistatikum (Statexan der Firma Rheinchemie 
Rheinau GmbH) und UV-Schutzmittel 
10 (Gemisch aus gehinderten 

Aminlichtstabilisatoren ( HALS } und 
Benzotriazol-UV-Absorber (Tinuvine 

der Firma Ciba SC) ) 2.3 2.2 

15 Pigment (Farbmasterbatchgranulate) 0.1 0.1 

Total 106.5 100.0 

Shore D 23°C 43 

E-Modul aus Zugversuch 23°C 102 

Dehnung aus Zugversuch 23°C 770 

20 

Bel spiel 2 

PETG (Eastar 6763 der Firma Eastman) 20.4 19.2 

Thermoplastisches 
25 Polyurethan-Elastomer 

(Elastollan Typ S der Firma Elastogran GmbH 
bestehend aus einem Polyurethanblock 
(Hartsegment) und einem Polyesterblock 

Weichsegment)) 26.5 24.9 

30 

Fullstoff: Calciumcarbonat mit mindestens 

4.75% Titandioxid 57.2 53.7 

Hilfsmittel wie Gleitmittel (Calciumstearat), 
35 Antistatikum (Statexan der Firma Rheinchemie 
Rheinau GmbH) und UV-Schutzmittel 
(Gemisch aus gehinderten 
Aminlichtstabilisatoren (HALS) und 
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Benzotriazol-UV-Absorber (Tinuvine 
der Firma Ciba SC) ) 

Pigment (Farbmasterbatchgranulate) 
Total 

Shore D 23°C 

E-Modul aus Zugversuch 23°C 
Dehnung aus Zugversuch 23°C 



2.3 

0.1 
106.5 



2.2 

0.1 
100.0 

64 

900 

550 



10 Beispiel 3 

PETG (Eastar 67 63 der Firma Eastman) 



Thermoplastisches 
Polyurethan-Elastomer 

(Elastollan Typ S der Firma Elastogran GmbH 
bestehend aus einem Polyurethanblock 
(Hartsegment) und einem Polyesterblock 
Weichsegment) ) 



15 



20 



25 



30 



Fullstoff : Calciumcarbonat mit mindestens 
4.75% Titandioxid 



Pigment ( Farbmasterbatchgranulate ) 
Total 

Shore D 23°C 

E-Modul aus Zugversuch 23°C 
35 Dehnung aus Zugversuch 23°C 



23.0 



23.9 



57.2 



Hilfsmittel wie Gleitmittel (Calciumstearat) , 
Antistatikum (Statexan der Firma Rheinchemie 
Rheinau GmbH) und UV-Schutzmittel 
(Gemisch aus gehinderten 
Aminlichtstabilisatoren (HALS) und 
Benzotriazol-OV-Absorber (Tinuvine 

der Firma Ciba SO) 2 - 3 



0.1 
106.5 



21. 6 



22.4 



53.7 



2.2 

0.1 
100.0 

69 

1300 

400 
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Beispiel 4 

PETG (Eastar 67 63 der Firma Eastman) 25.9 24.3 

Thermoplastisches 
5 Polyurethan-Elastomer 

(Elastollan Typ S der Firma Elastogran GmbH 
bestehend aus einem Polyurethanblock 

(Hartsegment) und einem Polyesterblock 

Weichsegment) ) 21.0 19.7 

10 

Fullstoff: Calciumcarbonat mit mindestens 

4.75% Titandioxid 57.2 53.7 

Hilf smittel wie Gleitmittel ( Calciums tear at ) , 
15 Antistatikum (Statexan der Firma Rheinchemie 
Rheinau GmbH) und UV-Schutzmittel 
(Gemisch aus gehinderten 
Aminlichtstabilisatoren (HALS) und 
Benzotriazol-UV-Absorber (Tinuvine 



20 der Firma Ciba SC) ) 2.3 2.2 

Pigment (Farbmasterbatchgranulate) 0.1 0.1 

Total 106.5 100.0 

Shore D 23°C 71 

25 E-Modul aus Zugversuch 23°C 1650 

Dehnung aus Zugversuch 23°C 270 

Beispiel 5 

PETG (Eastar 67 63 der Firma Eastman) 0.0 0.0 



30 

Thermoplastisches 
Polyurethan-Elastomer 

(Elastollan Typ S der Firma Elastogran GmbH 
bestehend aus einem Polyurethanblock 
35 (Hartsegment) und einem Polyesterblock 

Weichsegment)) 31.2 30.7 

Fullstoff: Calciumcarbonat mit mindestens 
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4 . 75% Titandioxid 



68.1 



66.9 



10 



Hilfsmittel wie Gleitmittel (Calciumstearat ) , 
Antistatikum (Statexan der Firma Rheinchemie 
Rheinau GmbH) und UV-Schutzmittel 
(Gemisch aus gehinderten 
Aminlichtstabilisatoren (HALS) und 
Benzotriazol~UV-Absorber (Tinuvine 

der Firma Ciba SC) ) 2.3 



15 



Pigment (Farbmasterbatchgranulate) 
Total 

Shore D 23°C 

E-Modul aus Zugversuch 23°C 
Dehnung aus Zugversuch 23°C 



0.1 
101.7 



2.3 

0.1 
100.0 

48 

nq 

880 



Bei spiel 6 

PETG (Eastar 67 63 der Firma Eastman) 



17.6 



17.3 



20 Thermoplastisches 

Polyurethan-Elastomer 

(Elastollan Typ S der Firma Elastogran GmbH 
bestehend aus einem Polyurethanblock 
(Hartsegment) und einem Polyesterblock 
25 Weichsegment) ) 



18.5 



18.2 



Fullstoff : Calciumcarbonat mit mindestens 
4.75% Titandioxid 



62.2 



60.2 



30 Hilfsmittel wie Gleitmittel (Calciumstearat), 

Antistatikum (Statexan der Firma Rheinchemie 

Rheinau GmbH) und UV-Schutzmittel 

(Gemisch aus gehinderten 

Aminlichtstabilisatoren (HALS) und 
35 Benzotriazol-UV- Absorber ( Tinuvine 

der Firma Ciba SC) ) 4.2 



Pigment ( Farbmasterbatchgranulate ) 



0.1 



4.1 
0.1 
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Total 



101.6 



100.0 



Shore D 23°C 71 c 

E-Modul aus Zugversuch 23°C 89C 

Dehnung aus Zugversuch 23°C 17C 

5 

Beispiel 7 

PETG (Eastar 67 63 der Firma Eastman) 21.4 21.1 

Thermoplastisches 
10 Polyurethan-Elastomer 

(Elastollan Typ S der Firma Elastogran GmbH 
bestehend aus einem Polyurethanblock 
(Hart segment) und einem Polyesterblock 

Weichsegment) ) 23.1 22.7 



Hilfsmittel wie Gleitmittel (Calciumstearat ) , 
20 Antistatikum (Statexan der Firma Rheinchemie 

Rheinau GmbH) und UV-Schutzmittel 

(Gemisch aus gehinderten 

Aminlichtstabilisatoren (HALS) und 

Benzotriazol-UV-Absorber (Tinuvine 
25 der Firma Ciba SC) ) 4 # 1 

Pigment (Farbmasterbatchgranulate) 0.1 0.1 



15 



Fullstoff: Calciumcarbonat mit mindestens 
4.75% Titandioxid 



52.9 



52.1 



Total 



101.6 



100.0 



Shore D 23°C 



68.6 



30 



E-Modul aus Zugversuch 23°C 



800 



Dehnung aus Zugversuch 23°C 



400 
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1. Flachiges Belagsmaterial, enthaltend einen 
thermoplastischen Kunststoff und Fiillstoffe, dadurch 
gekennzeichnet, dass der thermoplastische Kunststoff 
ein thermoplastisches Polyurethan-Elastomer ist, 
dessen Menge mindestens 5 Gew.% des gesamten 
Belagsmaterials betragt. 

2. Flachiges Belagsmaterial nach Anspruch 1, wobei der 
Fullstoff ausgewahlt ist aus der Gruppe von 
Calciumcarbonat, Titandioxid, Silikaten, Kaolin und 
Aluminiumhydroxid oder Mischungen davon. 

3. Flachiges Belagsmaterial nach Anspruch 1 oder 2, 
wobei es zusatzlich zu dem thermoplastischen 
Polyurethan-Elastomer mindestens einen weiteren 
thermoplastischen Kunststoff enthalt, der mit dem 
Polyurethan-Elastomer kompatibel ist. 

4. Flachiges Belagsmaterial nach Anspruch 3, wobei der 
weitere thermoplastische Kunststoff amorph ist. 

5. Flachiges Belagsmaterial nach Anspruch 3 oder 4, 
wobei der zusatzlich zu dem thermoplastischen 
Polyurethan-Elastomer enthaltene weitere 
thermoplastische Kunststoff ein Polykondensat von 
Terephthalsaure mit zwei Glykolen ist. 

6. Flachiges Belagsmaterial nach Anspruch 3 oder 4, 
wobei der zusatzlich zu dem thermoplastischen 
Polyurethan-Elastomer enthaltene, weitere 
thermoplastische Kunststoff ein Polykondensat von 
Terephtalsaure mit Ethylenglykol ist und in einer 
Menge von 25 Gew.% vorliegt. 
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7. Flachiges Belagsmaterial nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, wobei es ein Hilfsmittel enthalt. 

8. Flachiges Belagsmaterial nach Anspruch 5, wobei das 
Hilfsmittel ausgewahlt ist aus der Gruppe von 
Gleitmitteln, Antistatika und UV-Schutzmitteln Oder 
Mischungen da von. 

9. Flachiges Belagsmaterial nach einem der Anspriiche 3 
bis 8, enthaltend 5 bis 50 Gew. % thermoplastisches 
Polyurethan-Elastomer, 40 bis 70 Gew. % Fiallstoffe 
und 1 bis 5 Gew.% Hilfsmittel. 

10. Verfahren zur Herstellung des flachigen 
Belagsmaterials nach einem der vorangehenden 
Anspriiche durch Vermengen und Verpressen unter 
Warmeeinfluss des Ausgangsmaterials zu einem Block 
und schichtweises Schneiden des Blockes zu dem 
flachigen Belagsmaterial. 

11. Verwendung des flachigen Belagsmaterials gemass einem 
der Anspriiche 1 bis 9 als Bodenbelag oder Nutzbelag. 
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Zusammenfassung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein flachiges 
Belagsmaterial, das einen thermoplastischen Kunststoff und 
Fiillstoffe enthalt. Der thermoplastische Kunststoff ist 
dabei ein therraoplastisches Polyurethan-Elastomer, dessen 
Menge mindestens 5 Gew.% des gesamten Belagsmaterials 
betragt. Das flachige Belagsmaterial wird vorzugsweise als 
Nutzbelag, insbesondere als Bodenbelag verwendet. 
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